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@ Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Glas-Doppelplatten 

Verfahren und Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstel- 
lung von Glasgegenstanden, mit denen sich eine einzige 
Glasplatte mitzwei Schichten unterschiedlicherZusammen- 
setzung, zweilagige Glasplatten mit einem Luftraum zwi- 
sclten den Deckplatten oder Rohre mit kreisfdrmigem Oder 
elliptischem Querschnitt herstellen lassen. Die Vorrichtung 
und das Verfahren verwenden hierzu einen Formkorper mit 
einer Trogeinrichtung, urn da mit die Glasmasse zu zwei zu- 
sammenwirkenden Stromen auf Arbeitsflachen eines Ober- 
und eines Unterteils des Formkorpers aufzuteilen. Die Glas- 
masse flie&t abwarts entlang der auSeren Arbeitsflache des 
Formkorper-Oberteils auf die inneren Arbeitsflachen des 
Formkorper-Unterteils. Eine Ausla&einrichtung mit einem 
Mantel aus Keramik oder einem anderen hochtemperaturfe- 
sten Werkstoff kann in einer Offnung im Bodenteil des 
Formkorpers vorgesehen sein als Mittel, urn eine geschlos- 
sene Doppelplatte aus Flachglas oder einen rohrformigen 
Gegenstand auszubilden. Die (Configuration der Ausla&ein- 
richtung und der unteren 6ff nung im Formkorper sowie des 
Formkorpers als Ganzem laSt sich nach der Gestalt des her- 
zusteltenden Gegenstandes wahlen. 
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Patentanspriiche 

1 . Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung von Glas- 
gegenstanden in Platten- oder Rohrform, dadurch gekennzeich - 
net, dafi ein Formkorper mit einem Ober- und einem Unterteil 
vorgesehen ist, dafi der Oberteil zwei Arbeitsf lachen bildende 
divergierende Wandfiachen sowie eine Vorratsbehaltereinrich- 
tung aufweistl die eine geschmolzene Glasmasse uber den di- 
vergierenden Wanden aufnimmt, dafi die aus der Vorratsbehal- 
tereinrichtung iiberf liefiende Glasmasse auf den oberen Teil 
jeweils einer der divergierenden Wandfiachen und dann auf 
diesen abwarts flieBt, dafi der Formkorper-Unterteil den Form- 
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Formkorper-Oberteil stiitzt und einen Inncnraum mit einwarts 
konvergierenden Wandflachen aufweist, daB die obere dffnung 
des Innenraums grofier als die grofitc Breitenerstreckung zwi- 
schen den divergierenden Wandflachen des Oberteils ist, um 
die vom Oberteil zuflieBende Glasmasse auf die konvergie- 
renden Wandflachen des Unterteils zu leiten, und daB die 
einwarts konvergierenden Wandflachen des Formkorper-Unter- 
teils an ihrem unteren Ende zu einem AuslaB auslaufen, der 
etwa die Grofie und Gestalt des zu bildenden Glasgegenstan- 
des hat. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , 
daB der Unterteil eine eine zweite Vorratsbehaltereinrich- 
tung bildende Vertiefung aufweist, die an den Kanten des 
Innenraums verlauft und die von den divergierenden Wand- 
flachen des Formkorper-Oberteils abfliefiende Glasmasse auf- 
nimmt, und dafi die Vertiefung unten mit einer innenliegen- 
den Lippe versehen ist, die die uberf lieBende Glasmasse in 
der Vertiefung auf die im Formkorper-Unterteii ausgebildeten 
konvergierendpn Wande lenkt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafi eine schmale, allgemein rechteckige AuslaBeinrichtung im 
Innenraum des Formkorpers-Unterteils vorgesehen ist und 
einen auBeren Mantel einer vorbestimmten gekrummten Gestalt 
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aufweist, der zwischen den konvergierenden Wandflachen des 
Formkorper-Unterteils auf genommen werden kann und dort 
einen Stromungsweg fur die Glasmasse zwischen der Auslafi- 
einrichtung und den konvergierenden Wandflachen bildet. 

4 . Vorrichtung nach Anspruch 3 , dadurch gekennzeichnet , 
daB die AuslaBeinrichtung und der auBere Mantel einen lang- 
gestreckten Mittelteil, dessen Seiten iiu wesentlichen pa- 
rallel zueinander verlaufen, und gekriimmte Endabschnitte 
aufweist, die die parallelen Seiten verbinden, daB der 
Mantel mit den divergierenden Wandflachen und dem AuslaB 
ira Formkorper-Unterteil zusammenwirkend die Formgebung der 
durch den Formkorper f lieBenden Glasmasse zu langgestreck- 
ten Doppelplatten mit geschlossencn Enden bewirkt, die von 
einem zwischen den geschlossenen Endteilen verlaufenden 
Luftraum getrennt sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB der Formkorper-Oberteil zwei Vorratsbehaltereinrich- 
tungen aufweist, die jeweils an eine eigene Speiseleitung 

i 

angeschlossen sind, die ihrerseits jeweils an einen eigenen 
Of en als Glasmassenquelle angeschlossen sind, daB eine Trenn- 
wand zwischen den Vorratsbehaltern vorgesehen ist und den 
Uberlauf aus den beiden Vorratsbehaltern auf jeweils einen 
. bestimmten separaten Bereich der divergierenden Wandflachen 
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lenkt, unci da£ die konvergierenden V/andf lachen im Form- 
korper-Unterteil so gestaltet sind, ciaB sie die beiden se- 
paraten Glasmassenstrorne aus dem jeweils zugehorigen Vor- 
ratsbehalter aufnehmen und diese Strome voneinander ge- 
trennt halten, bis sie eine vorbestirrcnte Stelle liber dem 
AuslaB erreicht haben. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , 
da£ der Mantel der AuslaBeinrichtung einen an jedem Ende 
ausgebildeten rippenartigen Ansatz aufweist und daB die 
Ansatze die konvergierenden Wandflachen jeweils in einem 
vorbestimmten Bereich des Formkorper-Unterteils beriihren. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , 
daB die rippenartigen Ansatze des Mantels abwarts bis zu 
mindestens der AuslaBof f nung verlaufen und eine Gestalt 
aufweisen, die verhindert, daB die auf jeweils einer der 
divergierenden Wandflachen des Formkorper-Unterteils ab- 
warts fliefienden separaten Glasmassen einander beruhren. 
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Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung 
von Glas-Doppelplatten 



Die Fertigung von Glasgegenstanden in Form von Platten und 
Rohren im Durchlauf ist bekannt. Die Industrie sucht seit 
langem stetig nach neuartigen Vorrichtungen und Verfah- 
rensweisen, die wirtschaf tlicher sind und die Pr.odukt- 
qualitat erhohen. 

Hit keinem der bekannten Verfahren war man -bisher in der 
Lage, beispielsweise eine Glasplatte herzustellen, die 
auf einer Seite mit einer Zusammensetzung und auf der an- 
deren Seite mit einer anderen Zusammensetzung ausgefuhrt 
ist, Weiterhin ist man nach den bekannlcn Vur J uhren audi 
nicht in der Lage, nach einem Durchlaufverf ahren Glas- 
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Doppelplatten Oder -Fensterscheiben herzustellen, bei denen 
die beiden Glasschichten gleichzeitig und mit einer tren- 
nenden Luf tzwischenschicht sowie geschlossenen Enden aus- 
gebildet warden konnen, 

Weiterhin erfordern einige der verbreitetsten Verfahren 
zur Herstellung von Glasrohren - will man hochwertige Glas- 
gegenstande herstellen - verhaltnismaBig teure Speiseein- 
richtungen, um die in die Formgebungsstation eingebrachte 
Glascharge auf der erf orderlichen Temperatur zu halten. 

Die vorliegende Erfindung schafft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung, die erhebliche Vorteile sowie verbesserte Mog- 
lichkeiten zur Herstellung derartiger Glasgegenstande auf 
wirtschaf tliche Weise bieten. 

Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein eine Vorrich- 
tung sowie ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung 
von Glas- oder Glaskeramikgegenstanden in Platten- oder 
Rohrform. Die -Vorrichtung weist hierzu einen Formkorper 
auf, der vorzugsweise einen Ober- und einen Unterteil hat, 
die separat ausgefiihrt sind und zusammenwirken, um die ge- 
wiinschte Gestalt auszubilden. Der Formkorper schafft wei- 
terhin einen erheblich gtinstigeren Glasstromungsweg wah- 
rend des Formgebungsvorgangs auf eine Weise, die die Not- 
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wendigkeit kostspieliger Speiseeinrichtungen, wie sie die 
bekannten Verfahren zur Temperaturhaltung der Glasmasse er- 
fordern, vermeidet. Der Oberteil des Formkorpers weist eine 
Trogeinrichtung auf, die die geschmolzene Glasmasse aufnimmt. 
Das aus der Trogeinrichtung uberlaufende Glas wird aufge- 
teilt auf divergierende Wandflachen dieses Oberteils ge- 
fuhrt und flieBt abwarts zu einem Punkt, wo es auf die kon- 
vergierenden Wandflachen des Unterteils des Formkorpers 
fallt. Die Glasmasse flieBt dann auf deh konvergierenden 
Wandflachen dieses Unterteils abwarts. Bei der Herstellung 
von Plattenprodukten bzw. flachigen Produkten stromt das 
abwartsf lieBende Glas an einem Punkt nahe einer Austritts- 
offnung wieder zusammen, die am AbschluB der konvergieren- 
den Wandf lachenanordnung vorgesehen ist. Der Ober- und der 
Unterteil des Formkorpers sowie deren Wandf lachenanordnungen 
und die Austrittsof f nung sind entsprechend der Gestalt des 
herzustellenden Gegenstandes ausgebildet. 

Eine Auslafianordnung kann vorgesehen werden, die mit den Wand- 
f lachenanordnungen des Formkorpers zusammenwirkend dem her- 
zustellenden Gegenstand die gewvinschte Gestalt erteilt und 
fur die erf orderliche Kuhlung sowie die Ausbildung eines 
Luftzwischenraums zwischen den entstehenden Glasflachen 
sorgt . 
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Weiterhin kann nach einer weiteren Ausf uhrungsf orm der vor- 
liegenden Erfindung die Troganordnung zur Aufnahme der Glas- 
masse mit einer Trennwand ausgefuhrt sein, so daB zwei sepa- 
rate Troge entstehen. Man kann dann jedem Trog ein anders 
zusammengesetztes Glas zufiihren, urn eine Glasplatte, ein 
Rohr Oder eine Glasdoppelplatte mit auf den beiden Seiten 
des Produkts unterschiedlicher Glaszusaminensetzung herzu- 
stellen, 

Es ist daher ein Ziel der vorliegenden Erfindung, eine Vor- 
richtung und ein Verfahren zur Herstellung von Glasplatten 
oder -rohren anzugeben, mit denen sich eine hochwertige und 
wirtschaftliche Produktion erreichen laBt. 

Es ist ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung, eine 
Vorrichtung und ein Verfahren der angegebenen Art zu schaf- 
fen, die sich leicht auf unterschiedliche Formen und GroBen 
der herzustellenden Glasgegenstande umriisten bzw. andern 
lassen. 

■t 

Es ist ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung, in 
einer ihrer Ausf uhrungsf ormen eine Vorrichtung und ein Ver- 
fahren anzugeben, mit denen sich im Durchlauf in einem Ar- 
beitsgang eine Glas-Doppelplatte herstellen laBt, deren 
Schichten durch einenLuf tinnenraum getrennt sind. 



• 
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Es ist ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung, in eine: 
ihrer Ausf uhrungsf ormen einheitliche Glasplattenprodukte her 
zustellen, die zwei unterschiedliche Lagen unterschiedlicher 
Glaszusammensetzung aufweisen. 

Weitere Ziele und Vorteile der vorliegenden Erfindung er- 
geben sich aus der folgenden Beschreibung unter Bezug auf 
die beigefugte Zeichnung, die bevorzugte Ausf uhrungsf ormen 
der Erfindung zeigen. 

Fig. 1 ist ein Vertikalschnitt in der 

Vorderansicht einer nach der vor- 
liegenden Erfindung aufgebauten 

Vorrichtung zur Herstellung von 

Glasplattenprodukten, wobei der 

Schnitt entlang der Mittellinie 

der Vorrichtung gelegt ist; 
Fig. 1A ist ein Vertikalschnitt in der Seiten- 

ansicht der Fig. 1 gezeigten Vorrich- 
tung., entlang der Linie A-A der Fig. 1; 
Fig. 2 ist ein Vertikalschnitt in der Vorder- 
ansicht einer weiteren Ausfiihrungs- 
foriu der erf indungsgemaBen Vorrichtung 
zur Herstellung von Glasprodukten, wo- 
bei der Schnitt entlang der Mittellinie 
der Vorrichtung gelegt ist; 
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Fig. 3 ist ein Vertikalschnitt in der 

Vorderansicht einer weiteren Aus- 
fuhrungsform der erf indungsgemaBen 
Vorrichtung zur Herstellung von 
Glasprodukten, wobei der Schnitt 
entiang der Mittellinie der Vor- 
richtung gelegt ist; 

Fig. 4 ist ein Vertikalschnitt, der nur 
den Ober- und den Unterteil des 
Formkorpers der in Fig. 1 gezeigten 
Vorrichtung zeigt; 

Fig. 5 ist eine Drauf sichtdarstellung des 
in Fig. 4 gezeigten Vorrichtungs- 
teils; 

Fig. b ist ein Vertikalschnitt in Vorder- 
ansicht, der den Ober- und den Unter- 
teil des Formkorpers der in Fig. 2 ge- 
zeigten Vorrichtung darstellt; 

Fig. 7 stellt als Drauf sicht nur den Oberteil 

des in Fig. 6 gezeigten Formkdrpers dar; 
•I 

Fig. 8 ist eine Drauf sichtdarstellung des 
Unterteils des in Fig. 6 gezeigten 
Formkorpers; 

Fig. 9 ist eine der Fig. 2 entsprechender 
Vertikalschnitt von vorn; 

Fig. 10 ist eine der Fig. 9 entsprechende Dar- 
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stellung der in Fig. 2 gezeigten 
Vorrichtung, wobei der Schnitt ent- 
lang der Linie A-B-C-D der Fig. 9 
gelegt ist; 

Fig. 11 ist eine stirnseitige Auf riBdarstel- 
lung des Rumpfteils der in den Fig. 9 
und 10 gezeigten AuslaBanordnung; 
Fig. 12 ist eine Drauf sichtdar stellung eines 
typischen Glasprodukts, das man unter 
Einsatz der in Fig. 9 und 10 gezeigten 
Vorrichtung erhalt; 
Fig. 13 ist ein Vertikalschnitt von der Seite 
eines Teils einer modif izierten Aus- 
fiihrungsform der in Fig. 10 gezeigten 
Ausf tihrungsf orm; 
Fig. 14 ist ein teilweise stirnseitiger AufriB 
ahnlich der Fig. 11 des in Fig. 13 ab- 
gebildeten modif izierten Keramikmantels; 
Fig. 15 ist eine Drauf sicht, die das unter Ein- 
satz, der in Fig. 13 gezeigten .Ausf uhrungs- 
form hergestellte modif izierte Endprodukt 
zeigt ; 

Fig. 16 ist ein seitlicher AufriB des Ober- und 

des Unterteils des Formkorpers der in Fig. 3 
gezeigten Ausf lihrungsf orm, wobei der Schnitt 
entlang der Mittellinie der Vorrichtung ge- 
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legt ist; 

Fig. 17 ist eine Draufsicht der in Fig. 16 

gezeigten Anordnung; 
Fig. 18 ist ein rechtwinklig zur Fig. 16 

teilgeschnittener seitlicher AufriB; 
Fig- 19 ist ein der Fig. 16 ahnlicher Seiten- 

rifi, aber mit einer Darstellung des 

Keramikmantels, der in Fig. 16 nicht 

gezeigt ist; 
Fig. 20 ist ein SeitenriB einer modif izierten 

Ausfuhrungsform des Ober- und des Unter- 

teils der in den Fig. 16, 17 gezeigten 

Ausf iihrungsform; und 
Fig. 21 ist eine Draufsicht der modif izierten 

Teile der in Fig. 20 gezeigten Vor- 

richtung. 



Eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Verwendung bei der 
erf indungsgeraaBen kontinuierlichen Herstellung von Glas- 
gegenstanden in Form von Einfach- oder Doppelplatten oder 
Rohren, ist in den Fig. 1 bis 3 gezeigt, die .bevorzugte 
Ausfiihrungsformen der vorliegenden Erfindung darstellen. 

In der Ausf lihrungfef orm der Fig. 1 dienen zwei vorzugs- 
weise separate Glasschmelzof en 10, 20 dazu, geschmolzenes 



3426U0 



13 - 



Glas einer zugehorigen Wanne 12 bzw. 22 zuzufiihren. Ein 
Formkorper 30, der auf herkorraxiliche Weise in einer tempe- 
ra turf est ausgestalteten, allgemein bei 29 gezeigten Kam- 
mer angeordnet ist, hat einen Oberteil 32 und einen Unter- 
teil 34." 

Der Oberteil 32 des Formkorpers 30 ist mit zwei langs- 
verlaufenden Trogen 36 ausgebildet, in die Glas von je- 
weils einer der Wannen 12, 22 her stromcn kann. Die Troge 36 
sind voneinander durch eine langsverlauf ende Wand 38 ge~ 
trennt. Der Formkorper-Oberteil 32 hat zwei auswarts di- 
vercierende Wandflachen 40, die die uber den Rand der 
Troge 36 tretende Glasmasse aufzunehmen. Wie am besten die 
Fig. 4 und 5 zeigen, ist der Oberteil 32 vorzugsweise auf 
.derr. Formkorper-Unterteil 34 mit zwei Stirnwanden 42 abge- 
stutzt, die ihrerseits auf dem Oberwandteil 43 am oberen 
Ende des Formkorper-Unterteils 34 sitzen. Die Breite zwi- 
schen den divergierenden Wandflachen 40 an ihrem unteren 
Ende ist .geringer als die Breite der oberen offnung im 
Formkuj:[xor-Untertei3 34. 

Die Flachen 4 0 kcnnen unten zu einer vertikal verlaufenden 
Lippe 41 auslaufen, die abwarts in eine Vertiefung bzw. 
Ausnehmung 4 5 in der oberen Randflache 4 3 des Unterteils 
3 4 hinein vorstehen. Wenn das Glas anfanglich von den Fla- 
chen 40 abflieflt, mufi jede Vertiefung 45 gefullt sein, be- 
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vor das Glas uber die Lippe 4 7 fliefien kann. Daher wird 
der Glastiberlauf aus der Vertiefung 4 5 uber die Lippe 47 
auf die einwarts konvergierenden Wandflachen 46 im Form- 
kcrper-Unterteil 3 4 gerichtet. 

Die Kanale 45 stellen im Effekt ein Hilf s-Vorhaltebad oder 
Reservoir fiir die Glasmasse dar und dienen dazu, feste Ver- 
unreinigungen abzusetzen bzw. abzutrennen, die das aus dem 
ersten Reservoir, d.h. den Trogen 36 fliefiende Glas even- 
tuell mitfuhrt. 

Da weiterhin die an den Wandflachen 4 0 herabf lieBende Glas- 
masse unter der Kante 4 7 hindurchtreten mufi, bevor sie die 
Wandflachen 4 6 des Formkorper-Unterteils erreicht, schafft 
dieser Glasstromungsweg ein Mittel, um die Abkuhlgeschwin- 
digkeit der Glasmasse beim Abwartsf 3 ieBen zum AuslaB 48 im 
Unterteil 34 zu regulieren. 

Wahrend die Glasmasse auf den einwarts konvergierenden Wand- 
flachen 4 6 abwartsf lieBt, werden die getrennten Glasstrome 
aus den Trogen 36 und Kanalen 45 zu einer Glasplatte zu- 
samniengefugt, bevor dieses den Austrittsschlitz 48 im Un- 
terteil des Korpers 34 verlaBt. Die Breite des Austritts- 
schlitzes 48 entspricht im wesentlichen der Dicke der her- 
zustellenden Glasbahn. Die Breite der Glasbahn wird von 
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der waagerechten Langenerstreckung der Wandflachen 40, 46 
und des Austritisschlitzes 48 bestimrat. 

Die Wandflachen 40, 46 bilden die Arbeitsf lachen wahrend 
der anfanglichen Bearbeitung des Glases; die Abmessungen 
sowie der Winkel, mit denen die Wandflachen ausgebildet 
sind, haben einen unmittelbaren EinfluB auf die gewunsch- 
te Temperatur, die Abkuhlgeschwindigk.eit und die Viskosi- 
tat der Glasmasse beim Abwartsf lieBen aus dam Trog 36 und 
schlieBlich beim Verlassen der Austrittsof fnung 48. 

Wie die Fig. 1 zeigt, wird die zusammengef iihrte Bahn bzw. 
das Band aus heiBem Glas, die bzw. das die Austrittsof f- 
nung 4 8 verlassen hat, im Prinzip herkommlich weiterbehan- 
delt, indem es zwischen geeigneten Stiitzrollen (vergl. 50) 
in eine herkommliche Kuhleinheit, wie sie allgemein bei 49 
gezeigt ist, gefuhrt wird. 

In der Anwendung der in Fig- 1 gezeigten Vorrichtung nach 
dem erfindungsgemaflen Verfahren werden die Glasofan 10, 20 
vorzugsweise mit Glasern gefullt, dere-n Zusammensetzung der 
gewunschten Anwendung entspricht. Beispielsweise kann in 
einer speziellen Anwendungsf orm eine verhaltnismafiig diinne 
Schicht eines teuren Glases mit speziellen Eigenschaf ten 
auf eine weniger teure herkommliche Glasschicht aufgebracht 
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weraen, die den groBten Teil der herzustellenden Glasbahn 
ausmacht. In anderen Anwendungen kann es erwiinscht sein, 
Glaser unterschiedlicher Farbe zusammenzuf Ugen, so daB eine 
Seite der Glasbahn eine andere Farbung als die andere Seite 
hat; man kann auch eine Schicht einfarben, die andere 
transparent lassen. 

Die Glasstromung aus jedem Schmelzofen zum zugehorigen 
Trog 36 wird mit einem herkommlichen Ventil bzw. Schieber 
gesteuert, wie er bei 14 gezeigt ist. Die Stromung aus 
jedem Trog 36 zur zugehorigen der divergierenden Wand- 
flachen 40 laBt sich folglich ebenfalls steuern, womit man 
auch die Dicke der Schichten der erzeugten Glasbahn einstellt, 
Vor Beginn der Glasstromung erwarmt man die Umgebung der Aus- 
trittsoffnung 48 mit Brennern, wie sie bei 16, 18 gezeigt 
sind. Dann str5mt heiBe Luft aufwarts und beheizt sowohl 
den Unter- als auch den Oberteil des Formkorpers. Eine kon- 
kave Dachwolbung 31 unter dem Oberteil 32 des Formk5rpers 32 
halt diese heiBe Luft fest, so daB die Wandfliichen 40 und 
die einwarts divergierenden Wandflachen 46 auf eine gleich- 
maBige Anf angstemperatur erwarmt werden. 

Nach herkommlicher Praxis kann man mehrere Brenner (bei- 
spielsweise 16, 18) verwenden und sie winklig so stellen, 
daB sich die gewiinschte Temperatur ergibt. Nach dem Beginn 
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des Prozesses kSnnen die zusatzlichen Brenner 16, 18 umge- 
setzt Oder abgeschaltet werden, wenn sie nicht weiter be- 
notigt werden. 

Beim Offnen der Ventile oder Schieber 14 beginnt die Glas- 
stromung in die Troge 36. Wenn die Troge 36 iiberlaufen, 
flieBt die Glasmasse auf den Arbeitsf lachen 40, 46 abwarts 
bis unmittelbar vor die Austrittsof fnung 48, wo sie sich 
wieder vereinigt. 

Das einzelne heiBe Glasband wird hinter der Austrittsof f- 
nung 48 von herkommlichen Rollen (beis.pielsweise bei 50) 
ubernommen, die es bis unmittelbar zum Einlauf in eine 
herkomraliche wassergekiihlte Kiihlanlage 4 9 stutzen und fuh- 
ren. Weitere herkommliche Rollen stutzen das aus der Ktihl- 
einrichtung 49 auslaufende Glasband; dort kann es auf einen 
weiteren Rollensatz 51 aus Graph! t oder einem anderen her- 
kSmralichen Werkstoff gefUhrt werden. Die Rollen 51 bewir- 
ken dabei eine Richtungsanderung der Bandbewegung in die 
Horizontale und fiihren das Band einem herkommlichen Gliih- 
ofen zu, wie er bei 52 gezeigt ist. Nach der Gliihbehand- 
lung kann das Band in der gewunschten Lange auf herkomm- 
liche Weise zugeschnitten werden, urn spezielle Flachglas- 
produkte auszubilden. Das resultierende Produkt ist eine 
einheitliche Glasplatte mit zwei unterschiedlichen Glas- 
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schichten. Ein Beispiel einer Anwendung fur das nach dem 
beschriebenen Verfahren hergestellte Glas ist die Ausbil- 
dung eines Flachglases rait einer Schicht, die Inf rarotlicht 
dampft. Zahlreiche andere praktische Anwendungen sind mit 
dem Verfahren und der Vorrichtung nach der vorliegenden Er- 
findung realisierbar. 

Weiterhin wird darauf verwiesen, dafi die Gestaltung des 
Formkorpers 34 eine Fuhrung des Temperaturgef alles der die 
Wandflachen 40, 46 herabf lieBenden Glasmasse erlaubt, und 
daher die Herstellung eines aufierst hochwertigen Glases er- 
laubt. indem man unterschiedliche Winkel und Abmessungen 
vorsieht, lSBt man die Glasmasse iiber langere oder kiirzere 
Strecken flieBen und beeinfluBt so deren Abkiihlgeschwindig- 
keit und die Viskositat. Diese Konstruktion des Formkorpers 
erlaubt, hinter dem Glasschmelzof en einen weniger kompli- 
zierten und weniger teuren Speisekanal im Vergleich zu denen 
zu verwenden, die bei den Anlagen des Standes der Technik 
erf order lich sind; auf diese Weise lassen die Gesamter- 
stellungskosten derartiger Anlagen sich senken. 

Weiterhin lassen sich Anderungen der Dicken- oder Breiten- 
abmessungen des Flachglasprodukts leichter und schneller 
andern als bei herkommlichen Verfahren, indem man einfach 
den Ober- und den Unterteil des Formkorpers herausnimmt und 
durch einen anderen geeigneten Formkorper ersetzt. 
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Die Fig. 2 zeigt eine weitere Ausf iihrungsform der vorlie- 
genden Erfindung, in der Doppel-Glasplatten in einem kon- 
tinuier lichen Verfahren hergestellt werden konnen. Die 
denen der in Fig. 1 gezeigten Anordnung ahnlichen Bestand- 
teile tragen in der Fig. 2 die gleichen Bezugszeichen, aber 
hier jeweils urn den Buchstaben "a" erganzt. 

In der in Fig. 2 gezeigten Ausf iihrungsform sind zwei 
Schmelzofen 10a f 20a mit den in" Fig. 1 gezeigten Speise- 
anordnungen und Schieberventil vorgesehen. Es ist jedoch 
nicht erforderlich, zwei Schmelzofen oder unterschiedliche 
•Glaser zu verwenden, wenn das Endprodukt nicht aus unter- 
schiedlichen Glasern bestehen soli. 

Weiterhin wird darauf hingewiesen, daB die Troge 36a von 
einer Trennwand 38a getrennt dargestellt sind, die jedoch 
im Einzelfall nur erforderlich ist, wenn unterschiedliche 
Glaszusammensetzungen verwendet werden sollen. Ein Form- 
kQrper 34a'weist einen Oberteil 32a auf, der die Arbeits- 
flachen in F 9 rm der abwarts divergierenden Wandf lachenein- 
richtung 40a aufweist. Die Wandf lacheneinrichtung 40a ist 
jedoch gegeniiber der' in Fig. 1 gezeigten Ausf iihrungsform 
anders ausgestaltet. Wie am besten die Fig. 6, 7 und 8 zei- 
gen, ist jede Wandf lache 40a bei der Annaherung an die End- 
teile 41a einwarts gekrummt. Entsprechend sind die einwarts 
konvergierenden Wandf lachen 4 6a des Formkorper-Unterteils 34a 
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Bi t ,unehn,ender Mane Z u den Langsendabschnitten 47a verjungt 
bzw. einwarts gekruarot ausgefuhrt. Die Gestalt der auBeren 
Enden der wandflSchen 40a und der oberen Bftnung sowie die 
G.stalt der Wandvmgen 46a im Formkorper-Onterteil 34a ste- 

u , An roC 4. a if der herzustellenden 
hen in Beziehung zur gewunschten Gestalt der 

Doppelglasplatten. 

Ein weiterer Unterschied zwischen den Ausf Uhrungsformen 
der Fig. 2 und der Fig. 1 liegt in der- Gestalt der AuslaB- 
offnung 48a. Diese 1st ebenfalls mit Endteilen ausge- 
fuhrt, die so konturiert sind, da. sie im wesentlichen die 
gleiche Gestalt wie die auBeren Enden der hergestellten 
Doppelplatte aufweisen. Die AuslaB6f f nung 48a ist auch an 
jede, Ende It einer gekrununten Verlangerung 54 ausgefuhrt, 
die in der Gestalt den auBeren Endteilen der hcrgestellten 
Glasdoppelplatte entspricht. Diese Verlagerungen 54 sind 
wichtig, da sie ftlr die Endabschnitte der sich bildenden 
Glasplatte, wie unten ausf uhrlicher erlautert, zusatzliche 
Oberflache bieten. 

Die Fig. 2 und 10 «ig.» einen AuslaBteil. der im FormKbr- 
per-onterteil 34. vorgesehen und angeordnet ist. Dieser all- 
ge-nein bei 60 ge.eigte AusiaB hat ein aUgercein rechtecMges 
Metallgehause b... einen Metallkasten 61 , der durch einen 
bei 6 2 gezeigten .U, aus einen, geeigncten hochteuperatur- 
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festen Werkstoff geschutzt ist. Der Metallteil 61 enthalt 
auch Mittel zur Fuhrung von Luft und Kuhlwasser wie weiter 
unten erlautert. 

Der schiitzende auBere Reramikmantel 62, wie in Fig. 9 unci 
10 gezeigt, ist entsprechend der gewunschten Glasdoppel- 
platte ausgestaltet. Die Wanddicke der Glasplatten laBt sich 
bequem einstellen, indem man die Gestalt des Keramikmantels 
verandert, der den MetallauslaB 61 umgibt, um so den Raum 
zwischen den Wandflachen 46a und deia Mantel 62 einzustel- 
len, durch den die Glasmasse hindurchf lieBen muB , bevor sie 
den AuslaB 48a erreicht. 

Die Dicke und Gestalt der entstehenden Glasplatten laBt 
sich also verandern, indem man einfach den Keramikraantelteil 
62 andert, der auf den rechteckigen Teil 61 aufgesetzt ist. 
Die Verwendung eines asymmetrischen Keramikmantels erlaubt 
auBerdem, Doppelplatten auszubilden, bei denen die einzel- 
nen Platten unterschiedlich dick und unterschiedlich ge- 
form sind; vejrgl. Fig. 15. Gegebenenf alls laBt sich auch 
die Zufuhrgeschwindigkeit der Glasmasse einstellen, damit 
die erforderliche Glasmasse in den Unterteil des Formkor- 
pers flieBt und sichergestellt ist, daB man die gewunschten 
Sollabmessungen erhalt. 
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Vorzugsweise ist der Mantel 62 mit zwei verjiingten rippen- 
artigen Verlangerungen 63 an jedem Ende versehen, wie in 
Fig. 10 , 11 gezeigt. Wie am besten in Fig. 10 zu sehen, 
beriihren die Verlangerungen 63 die inneren Wandflachen 46a 
und fangen dadurch einen Teil des Gewichts der Dusenan- 
ordnung ab, die auch von der Wasserleitung 64 gestiitzt wird. 
Weiterhin tragen die Verlangerungen 63 dazu bei, den Man- 
tel 62 im Formkorper-Unterteil 34a in der vertikalen Soll- 
lage zu halten. 

Der Metallkasten 61 weist eine EinlaBleitung 64 fur Wasser 
auf, die eine innere Leitung 66 fur Luft enthalt. Die mit 
grofierem Durchmesser ausgefuhrte Wasserleitung 64 hat einen 
AuslaB 68, aus dem das Kuhlwasser in den Kasten 61 flieBt. 
Ein Stopfen 70 trennt das einf lieflende Wasser vom AuslaB 
74 ab, durch den es liber eine Verlangerung der Leitung 64 
austreten kann. Das Kuhlwasser kann, wie unmittelbar er- 
sichtlich, durch den Kasten 61 stromen, Der Metallboden 72 
halt das Wasser innerhalb des Kastens 61, den es nur uber 
den AuslaB 74 wieder verlassen kann. 

Die Luftleitung 66 enthalt ein Verlangerungsknie, das durch 
eine abgedichtete dffnung in der Leitung 64 abwarts durch 
die Bodenplatte 72 verlauft. Vorzugsweise ist ein Kanal 76 
vorgesehen, der eine Verbindung fur die Luf tstromung zu 
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den Auslassen 78 an den auBersten Enden der Bodenplatte 72 
her stellt, so daB die Luft anfanglich zu den AuBenbereichen 
der AuslaBoffnung 48a gerichtet wird. Die in die Leitung 

66 eingespeiste Luft hat yorzugsweise einen sehr niedrigen 
Feuchtigkeitsanteil und wird in den Raura zwischen den beiden 

sich bildenden Glasplatten geleitet, wie weiter unten aus- 

ftthrlicher erlSutert. 

Die in den Tragen 36a enthaltene Glasmasse wird aufgeteilt, 
flieBt auf den Arbeitsf lachen bzw. Wandungen 48a abwarts 
und dann auf die Arbeitsf lache der Wandungen 46a im Form- 
kSrper-Unterteil 34a. Die Wandflachen 40a, 46a sind so 
gefiihrt, daB die beiden separaten Glasstrome abwarts auf 
den Zwischenraum zwischen den Wandungen 4 6a und dem Keramik- 
mantel 62 gerichtet werden. 

Wahrend die beiden separaten Glasstrome abwSrts flieBen, 
werden sie- vor Erreichen des Auslasses. 48a wieder zusam- 
mengefuhrfc. Wenn sie an den .beiden Langsenden des Mantels 62 
einander bereits beriihren, werden sie infolge der Gestalt 
des Mantels und der Abmessungen und Gestalt der Wandungen 46a 
und der AuslaB5f f nung 48a in ihren Mittenbereichen noch ge- 
trennt gehalten. Wahrenddessen kiihlt die Glasmasse sich fort- 
wahrend gesteuert und so ab, daB sie, wenn sie den.AuslaB 48a 
verlaBt, eine Temperatur erreicht hat, bei der sie ihre Ge- 
stalt beibehalt. 
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Der verlangerte Lippenteil 54, der die auBeren in Langs- 
richtung beabs tandeten Enden des Auslasses 60 umgibt, bil- 
det eine zusatzliche Arbeitsf lache fur jeden Endbereich der 
Glasmasse, um eine Kiihlwirkung zu gewahrleisten, die aus- 
reicht, um die sich bildende Glasplatte in der gewunschten 
Gestalt zu halten. 

Die mit der Leitung 66 zugefiihrte Luft wird in den Raum 
zwischen den beiden Platten 81 geftihrt, um den Atmospharen- 
druck auszugleichen, den die Doppelplatte beim Austritt aus 
dem AuslaB 48a ausgesetzt ist. 

Herkommliche Stutz- und Transportvorrichtungen - einschlieB- 
lich wassergekiihlter Kuhlvorrichtungen - lassen sich ein- 
setzen, um die Doppelplatte 81 auf ubliche Weise zu mani- 
pulieren. Ein solcher Anlagenteil ist in Fig. 2 allgemein 
bei 83, 85 gezeigt. Mit zwei Druckrollen, die in der Waage- 
rechten hin- und herbewegbar gelagert sind, wie bei 87 ge- 
zeigt, kann man die Doppel-Glasplatte 81 2usammendrucken, 
um an xhr in % bestinunten Abstanden oben und unten dichte Ab- 
schliisse auszubilden. Nach weiterer Kiihlung konnen die zwi- 
schen den zusammengedruckten Abschliissen entstandenen Plat- 
tenabschnitte, wie bei 89 gezeigt, nach einer Gluhbehandlung 
abgeschnitten werden. 
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Die Draufsicht der Fig. 12 zeigt eine typische Ausfiihrung 
einer Doppelplatte, wie sie erf indungsgeniaB in einem Durch- 
laufverfahren herstellbar ist. Wie die Fig. 12 zeigt, hat 
die allgemein bei 100 gezeigte Doppelplatte zwei Wandungen 
102, die an den gegeniiberliegenden Enden durch Endwandun- 
gen 104 miteinander verbunden sind. 

Falls erwiinscht, kann man den Keramikmantel 60 unci den 
Fornkorper-Unterteil 34a so ausbilden, daB man eine Doppel- 
platte mit einer speziellen Ausgestaltung des Endwandteils 
104 erhalt. Beispielsweise kann man eine Nut oder Vertie- 
fungen oder eine auswarts endende Lippe vorsehen. In diesen 
Fallen kann man die Ausbildung derartiger Besonderheiten 
mit Rollen unterstutzen, die an der Austrittsof f nung 48a 
angeordnet sind und gleichzeitig das Glasprodukt im her- 
komrvdichen Sinne stutzen. 

Die Fig. 13 bis 15 zeigen eine Abanderung der in den Fig. 2 
. U nd 10 gezeigten Ausf uhrungsf orm, bei der die beiden sich 
bildenden Wandungen der Doppelplatte nicht miteinander 
verbunden werden und zwei unabhangige Flatten 106, 108 bil- 
den, wie in Fig. 15 gezeigt. 

Urn einen zusatzUchen Vorteil der vorliegendch Erfinduny 
zu erlautern, ist der Plattenteil 106 mit verdickten Be- 
reichen bzw. Verstarkungen 110 gezeigt, die die Platten 
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fester machen. Derartige separate Platten lassen sich mit 
Vorteil zum Bau von Wandteilen verwenden - insbesondere bei 
Verwendung hochf ester Glas-Keramik-Zusammensetzungen. 

Urn die Platten 106, 108 herzustellen , werden die Rippen 63 
(Fig. 14) in einer anderen Gestalt vorgesehen und verlaufen 
iiber die gesamte Lange des Mantels 60. Bei diesem Aufbau 
konnen die beiden separaten Glasstrome - im Gegensatz zu 
der zuvor beschriebenen Ausf (ihrungsf orm - nicht mehr zu- 
sammenf liefien, so da£ man zwei separate Platten erhalt. 

Die Verstarkungen 110 werden ausgebildet, indem man geeig- 
nete Vertiefungen (beispielsweise bei 112) entlang der 
Seite des Keramikmantels 60 an der Austrittsof f nung 48a 
vorsieht. 

Aus der vorgehenden Beschreibung ist zu ersehen, daB das 
Verfahren und die Vorrichtung nach der Erfindung die kon- 
tinuierliche Herstellung einer Doppelplatte Oder dergl. 
in einem kontinuierlichen Arbeitsgang erlauben. Die Lange 
und die Breite sowie der Abstand zwischen den Hauptteilen 
der Langen- und Breitenerstreckung lassen sich innerhalb 
bestiramter Grenzen fur die meisten gewerblichen Anwendungen 
einstellen. 
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Die erfindungsgemafie Vorrichtung bietet nicht nur ein Mit- 
tel, ura eine Doppelglasplatte in einem kontinuierlichen Ar- 
beitsgang herzustellen. Es lassen sich auch derartige Plat- 
ten herstellen, deren Seiten aus unterschiedlichen Glasern 
bestehen. Damit erhalt man die Moglichkeit, fur die eine 
Platte eines solchen Doppelgebildes eine Zusammensetzung 
mit Eigenschaften zu wahlen, die fiir die andere Platte 
nicht erforderlich oder unerwiinscht sind. 

Die Fig. 3 sowie 16 bis 21 zeigen nun eine weitere bevor- 
zugte Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung zur Her- 
stellung von Rohrgebilden. 

Die bereits beschriebenen und identischen Teile der Anord- 
nung tragen die gleichen Bezugszeichen; ahnliche, gegeniiber 
der vorherigen Ausfiihrungsform geanderte Teile sind mit 
den gleichen, aber urn den Buchstaben "b" erganzten Bezugs- 
zeichen gekennzeichnet. 

Wie die Fig., 3 zeigt, speisen zwei Glasschmelzof en 10, 20 
iiber Speisekanale 12 und 22 mit den Schieberventilen 14 
zwei Vorratsbehalter 36b im Formkorper-Oberteil 32b. Die 
Verwendung getrennter ofen und Speisekanale und einer Trenn- 
wand 38a ist nicht erforderlich, wenn das rohrformige End- 
produkt nicht aus zwei unterschiedlichen Glasern bestehen 
soil. Abgesehen von der Herstellung eines Rohrgcbildes 
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aus unterschiedlichen Glasern arbeiten das Verfahren und die 
Vorrichtung ebenso, wenn man einen einzigen Vorratsbehalter 
ohne die Trennwand 38b verwendet. 

Der Formkorper-Oberteil 32b ist allgemein kegelf ormig ge- 
staltet und mit den Vorratsbehaltern 36b , der Trennwand 3 8b 
und den auswarts geschragten Wandflachen 40b ausgebildet, 
die die Arbeitsf lachen bilden f auf die die Glasmasse aus den 
Vorratsbehaltern 3 6b uberlauft. 

Der Formkorper 32b weist zwei FuBe 80 auf, bei denen es sich 
urn Fortsatze der Trennwand 3 8b handelt, derart, daB die liber- 
laufende Glasmasse nicht aufien an den Beinen vorbeif liefien 
kann und stattdessen auf die schragen Wandflachen 40b ge- 
lenkt wird. 

Vorzugsweise nimmt die Breite jedes Beins 80 in Abwartsrich- 
tung zu und lauft zu einem verbreiterten Flanschteil aus, der 
einen stabilisierenden FuB 82 bildet. Wie insbesondere in 
den Fig. 16 -.-18 gezeigt, ist der FuBteil 82 abgesetzt 
aufgefuhrt: Ein erster Teil liegt auf der Oberseite einer 
der verjungten Rippen 84 auf, die als Ansatze der Innenwand- 
flache des Formkorper-Unterteils 34b vorgesehen sind; der 
untere Teil des FuBes 82 sitzt auf einer auf der AuBenflache 
des unteren Formkorper-Unterteils 34b vorgesehenen Lippe 86 
auf. Die Beine 80 stabilisieren also den Formkorper-Ober- 
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teil 32b und halten ihn auf dem Formkorper-Unterteil 34b in 
der Soilage. 

Der Formkorper-Unterteil 34b hat eine allgemein kegelfor- 
mige Gestalt mit einer oberen offnung, deren Abmessung 
etwas groBer als die waagerechte Erstreckung der Wandungen 
40b ist, so dafi die abwarts auf die Wandf lachen 4 0b flie- 
Bende Glasmasse auf die Innenwandf lachen 4 6b des Unter- 
teils 34b fallt. Die Rippen 84 sind verjiingt ausgefuhrt, 
wobei sie an ihren oberen Enden am breitesten und allgemein 
keilformig gestaltet sind. Die Rippen 84 enden an einem 
Punkt uber der AuslaBof f nung 48b etwa dort, wo die Innen- 
wandf lachen 4 6b im wesentlichen vertikal und mit einem 
Durchmesser etwa gleich dem der Gffnung 48b verlaufen. 

Die von den Arbeitsf lachen 40b auf die innenliegcnden Ar- 
beitsflachen 46b ubergehende Glasmasse wird aufgeteilt, 
wahrend sie von den getrennten Vorratsbehaltern 36b zum 
"AbschluB der Rippen 84 fliefit. An diesem Punkt werden die 
Teilstrome de^r Glasmasse wieder zusammengef iihrt und flieBen 
dann gemeinsam abwarts zum AuslaB 48b, so wie ein geschlos- 
senes rohrformiges Gebilde darstellen. 

Die allgemein bei 60b dargestellte AuslaBeinrichtung ist im 
Unterteil 34b des Formkorpers vorgesehen und gelagert. Her- 
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kommlicherweise liefert die AuslaBeinrichtung 60b Kiihlwas- 
ser liber ein T-Stiick 88 und Luft uber die Leitung 90. Vor- 
zugsweise weist der AuslaB einen schutzenden zigarrenf ormi- 
gen Keramikmantel 92 auf. Die Luft wird iiber die Leitung 90 
separat liber einen AuslaB 100 im Boden der AuslaBeinrichtung 
6 0b in den Innenraum des sich bildenden Glasrohrs geleitet, 
das aus dem AuslaB 48b austritt, urn die Formhaltung des 
Rohres 2U unterstutzen. Der AuslaB 100 ist naturlich mit 
einer Dichtung versehen, urn ein Austreten von Wasser aus der 
Leitung 88 zu verhindern. 

Wie die Fig. 3 zeigt, wird das aus dem AuslaB 48b austre- 
tende Glasrohr 94 mit den Rollen 96 beim Lauf zu einer her- 
konunlichen Kiihleinheit 9 8 auf herkommliche Weise gefuhrt. 
Das so hergestellte Rohr kann dann nach dem Gluhen auf 
ubliche Weise zugeschnitten Oder nach Wunsch weiterbehan- 
delt werden. Die AuslaBeinrichtung 60b kann aus den glei- 
chen Werkstoffen wie die AuslaBeinrichtung 60a aufgebaut 
sein, hat aber eine andere Gestalt. 

Ein Formkorper-Ober- sowie -Unterteil in einer modif izierten 
Form sind in den Fig. 20, 21 gezeigt, die ein Beispiel einer 
erf indungsgemaB aufgebauten Rohrf ormeinrichtung darstellen, 
bei der drei Beine 80 vorgesehen sind und die Trennwand 38b 
entfallen ist, so daB nur ein einziger Vorratsbehalter 36b 
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vorliegt. Die Verwendung von mehr a Is zwei Beinen kann er- 
wttnscht sein, wenn das herzustellende Rohr einen verhaltnis- 
maBig groBen Durchmesser hat und die Anordnung zusatzliche 
Stabilitat braucht, um den FormkGrper-Oberteil 32b auf dem 
Fornikorper-Unterteil 34b abzufangen. Sind drei oder mehr 
Beine vorgesehen, kann ein StabilisierungsfuB wie bei 82 
entf alien. 

In der Ausfiihrungsf orm der Fig. 20, 21 wird die Stromung 
aus dem einzigen Vorratsbehalter 36b auf die Arbeitswand- 
flachen 40b zwischen den Beinen 80 gelenkt, die mit einem 
Ansatz 79 yersehen sind, der das iiberlaufende Glas auf die 
Wandflachen 40b lenken soli. Ansonsten erfolgt die Ausbil- 
dung des Glasrohrs wie bei der vorher erlauterten Ausfuh- 
rungsf orm. 

Es kann sinnvoll sein, eine geringe Xnderung der Luft- und 
Wasserleitung 88, 90 vorzusehen, wenn die dreibeinige Kon- 
struktion der Fig. 20, 21 abgewandt wird. Um eine gute Sta- 
bilitat des Keramikmantels 92 zu gewahrleisten, sieht man 
eine zusatzliche Verlangerung der Leitung 8 8 durch das 
dritte Bein vor, die dann ebenfalls Wasser durch das System 
fiihren kann. 
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Aus der vorgehenden Beschreibung ist zu ersehen, da£ ein 
neuartiges Verfahren mit einer Vorrichtung zur Herstellung 
eines Glas- oder Glaskeramikprodukts in Platten-, Doppel- 
platten oder Rohrform offenbart wurde, die gegeniiber den 
bekannten Verfahren und Vorrichtungen wesentliche Vorteile 
erbringt. 

Wie die Fig. 9 und 10 zeigen, ist eine separate Leitung 102 
vorgesehen, von der aus eine Vielzahl von Dusen 104 unter 
die Auslafioffnung 48a fuhren. Falls erwlinscht , lassen sich 
das hier offenbarte Verfahren und die Vorrichtung auf ein- 
fache Weise anpassen, um auf eine oder beide Innenf lachen 
der unter Verwendung der Ausf iihrungsf orm der Fig. 2 her- 
gestellte Doppelglasplatten mit zusatzlichem Nutzen eine 
Deschichtung auf zuspritzen. 

Dabei kann es sich um eine beliebige Deschichtung handeln, 
die sich ihrem Wesen nach mit den Diisen 104 aufspritzen laBt. 
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